Application of Elements of Production to Lean Production System Kovona System, a.s. by Láznička, Slavomír
VŠB - Technická univerzita Ostrava 
Fakulta strojní 










Aplikace prvků štíhlé výroby do výrobního systému 
podniku Kovona System, a.s. 
 
 
Application of Elements of Production to Lean 












Student:           Bc. Slavomír Láznička 















































Místopříseţné prohlášení studenta 
 
Prohlašuji, ţe jsem celou diplomovou práci včetně příloh vypracoval samostatně 
pod vedením vedoucího diplomové práce a uvedl jsem všechny pouţité podklady  
a literaturu. 
               
V Ostravě ……………….      ……………………… 




• jsem byl seznámen s tím, ţe na moji diplomovou práci se plně vztahuje zákon  
č. 121/2000 Sb., autorský zákon, zejména § 35 – uţití díla v rámci občanských  
a náboţenských obřadů, v rámci školních představení a uţití díla školního a § 60 – 
školní dílo.  
 
• beru na vědomí, ţe Vysoká škola báňská – Technická univerzita Ostrava (dále jen 
„VŠB-TUO“) má právo nevýdělečně ke své vnitřní potřebě diplomovou práci uţít  
(§ 35 odst. 3).  
 
• souhlasím s tím, ţe diplomová práce bude v elektronické podobě uloţena  
v Ústřední knihovně VŠB-TUO k nahlédnutí a jeden výtisk bude uloţen  
u vedoucího diplomové práce. Souhlasím s tím, ţe údaje o kvalifikační práci budou 
zveřejněny v informačním systému VŠB-TUO.  
 
• bylo sjednáno, ţe s VŠB-TUO, v případě zájmu z její strany, uzavřu licenční 
smlouvu s oprávněním uţít dílo v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zákona.  
 
• bylo sjednáno, ţe uţít své dílo – diplomovou práci nebo poskytnout licenci k jejímu 
vyuţití mohu jen se souhlasem VŠB-TUO, která je oprávněna v takovém případě 
ode mne poţadovat přiměřený příspěvek na úhradu nákladů, které byly VŠB-TUO 
na vytvoření díla vynaloţeny (aţ do jejich skutečné výše).  
 
• beru na vědomí, ţe odevzdáním své práce souhlasím se zveřejněním své práce 
podle zákona č. 111/1998 Sb., o vysokých školách a o změně a doplnění dalších 
zákonů (zákon o vysokých školách), ve znění pozdějších předpisů, bez ohledu na 
výsledek její obhajoby. 
 
                 
V Ostravě: ……………….           ……………………… 




Jméno a příjmení autora práce:   Bc. Slavomír Láznička 
 
Adresa trvalého pobytu autora práce: Polní 1102 / 50, Český Těšín 
Diplomová práce 
ANOTACE DIPLOMOVÉ PRÁCE 
 
LÁZNIČKA, S. Aplikace prvků štíhlé výroby do výrobního systému podniku Kovona 
System, a.s.. Ostrava: Katedra mechanické technologie, Fakulta strojní VŠB – Technická 
univerzita Ostrava, 2010, 83 s. Diplomová práce, vedoucí Novák, J. Diplomová práce  
se zabývá  aplikací prvků štíhlé výroby do výrobního systému podniku Kovona System, 
a.s.. Cílem této práce je zvýšení produktivity výroby, eliminace ztrátových časů, 
prostorové uspořádání pracoviště a sníţení nákladů na výrobu. V první části je popsán 
současný stav organizace  výroby  na zadaném pracovišti. V následující části práce 
popisuji metodické přístupy a specifikaci problémů pracoviště. Na závěr jsou navrţena 




ANNOTATION OF MASTER THESIS 
 
LÁZNIČKA, S. Application of Elements of Production to Lean Production System 
Kovona System, a.s.. Ostrava: Department of Mechanical Technology, Faculty  
of Mechanical Engineering, VŠB – Technical University of  Ostrava, 2010, p.83. Master 
Thesis, Leader Novák,J. The Master Thesis deals with Application of Elements  
of Production to Lean Production System Kovona System, a.s.. The goal of this thesis  
is advance of this work is to increase productivity, elimination of the idle time, organization 
of the workplace and reduction of the production costs. The first part describes the current 
status of the production organization in the given workplace. In the next part I describe the 
methodical approaches and specification of the workplace problems. The final part 







Seznam pouţitých značek a symbolů ............................................................................. 8 
Úvod ................................................................................................................................ 10 
1.   Analýza současného stavu ...................................................................................... 11 
     1.1. Charakteristika společnosti Kovona System, a.s. ................................................. 11 
1.1.1. Profil společnosti. ...................................................................................... 11 
1.1.2. Historie společnosti ................................................................................... 12 
1.1.3. Management společnosti .......................................................................... 13 
1.1.4. Systém řízení jakosti ................................................................................. 13 
     1.2. Výroba ve společnosti .......................................................................................... 15 
1.2.1. Příprava výroby. ........................................................................................ 15 
1.2.2. Technologie výroby. .................................................................................. 15 
1.2.3. Popis vybraného strojního zařízení. .......................................................... 16 
1.2.4. Schéma výrobní haly ................................................................................. 20 
     1.3. Popis stolu Fredrik a Desk Fredrik ........................................................................ 21 
1.3.1. Popis jednotlivých dílů stolu Fredrik. ......................................................... 21 
1.3.2. Popis jednotlivých dílů stolu Desk Fredrik. ................................................ 22 
1.3.3. Popis jednotlivých operací na stole Fredrik. .............................................. 23 
1.3.4. Popis jednotlivých operací na stole Desk Fredrik. ..................................... 25 
2.   Posouzení současného stavu ................................................................................. 27 
3.   Návrhy na zdokonalení systému ............................................................................. 28 
4.   Aplikace návrhu řešení na vybraném výrobním programu ................................... 29 
4.1.  Zavedení metody  5 S. ........................................................................................ 29 
4.1.1.   Teorie štíhlé výroby a metody 5 S na pracoviště ....................................... 29 
4.1.2.   Aplikace metody 5 S ................................................................................. 33 
4.2.  Ověření časových norem metodou Basic Most ................................................... 34 
4.2.1.   Teorie metody Most .................................................................................. 34 
4.2.2.   Aplikace metody Basic Most do výrobního programu Fredrik .................... 46 
4.2.2.1.  Stůl Fredrik  ...................................................................................... 46 
4.2.2.2.  Stůl Desk Fredrik  ............................................................................. 53 
4.3.  Kapacitní výpočty pracovišť ................................................................................ 63 
4.3.1.   Teorie kapacitních výpočtů ....................................................................... 63 
4.3.1.   Aplikace kapacitních výpočtů .................................................................... 65 
4.2.2.1.  Fredrik  ............................................................................................. 66 







5.   Zhodnocení řešení ................................................................................................... 73 
5.1. Hodnocení návrhu ověření časových norem metodou Basic Most. ..................... 73 
5.1.1.   Výrobek stůl Fredrik .................................................................................. 73 
5.1.2.   Výrobek stůl Desk Fredrik ......................................................................... 75 
5.2. Hodnocení kapacitních výpočtů na jednotlivých operacích výrobku F. a D.F.. ..... 77 
5.2.1.   Kapacitní výpočty stolu Fredrik ................................................................. 77 
5.2.2.   Kapacitní výpočty stolu Desk Fredrik ........................................................ 78 
Závěr ............................................................................................................................... 79 
Seznam pouţité literatury .............................................................................................. 80 

































Seznam pouţitého značení 
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B pohyb těla (indexové značení metody Basic Most) 
Basic Most metoda předem stanovených časů 
Desk Fredrik  výrobek stůl Desk Fredrik 
Fredrik výrobek stůl Fredrik 
G získání kontroly (indexové značení metody Basic Most) 
Graf graf aplikace exel 
I zarovnání (indexové značení metody Basic Most) 
M řízený pohyb (indexové značení metody Basic Most) 
N norma času za operaci (pracnost)    [min / ks] 
Obr   obrázek 
P umístění (indexové značení metody Basic Most) 
PNH   povrchově nanášená hmota 
Směna  7,5 hodinová pracovní doba     [hod] 
T čas směny       [min] 
Tab   tabulka 
TMU Time Mesurement Units – časová jednotka metody Basic Most 
.VYUŽ
T   roční vyuţitelný fond      [hod / rok] 
V hodinová výrobnost      [ks / hod] 
X čas procesu (indexové značení metody Basic Most) 
a.s. akciová společnost 
hod jednotka času v hodinách     [hod] 
ks kus 
min jednotka času v minutách     [min] 
n noční směna 
o odpolední směna 
r ranní směna 
rok rok 2010 
s  průměrná denní směnnost (3 měny – r, o, n) 
t stávající norma času operace naměřená technology [min] 
kt   počet kalendářních dnů v roce (365 dnů)      
NAKLÁDÁNÍ
t  čas pro nakládání dílů do přípravku    [min] 
ROBOTAPRÍPRAVA





SMt   počet hodin za směnu (7,5 hod)    [hod]  
ČASSTROJNÍ
t  strojní čas       [min]  
vt   počet nepracovních dnů v roce 2010 (112 dnů)  
VYKLÁDÁNÍ























































Stejně tak, jako se vyvíjí lidská společnost, tak se jiţ mnoho let vyvíjí i pracovní 
proces. K nejdramatičtějším změnám však dochází v posledních letech, kdy se do popředí 
dostávají lidé, řadoví pracovníci i špičkoví manaţeři, na jejichţ pracovní místa je kladena 
stále větší potřeba kvalifikace.  
 
Optimalizace pracovních procesů se tak stává odpovídající hodnotou 
pro optimalizaci lidských zdrojů, kteří v pracovním procesu působí. Správná dělba práce, 
organizace a obsluha pracovišť, organizace pracovní doby, vytváření správného 
pracovního prostředí a plánování počtu pracovníků, tohle všechno jsou faktory určující 
míru optimálního organizování pracovního procesu ve většině současných společností. 
 
Lean Production, neboli štíhlá výroba znamená vyrábět jednoduše a v co nejlépe 
samořízené výrobě. Zaměřuje na sniţování nákladů nekompromisním úsilím po dosaţení 
dokonalosti. 
 
Úspěšnost dnešní společnosti je přímo určena efektivitou a flexibilitou procesů, 
kterými jsou poskytovány její sluţby, či produkty. Pro úspěšné vedení společnosti se 
stává stále důleţitější činnost organizace a řízení, protoţe kaţdá společnost je sloţitý 
sociálně ekonomický systém z mnoha prvky ve  vzájemné interní i externí interakci  
a vazbami na prostředí, ve kterém se společnost nachází. 
 
Nejprve čtenáře seznámím s českou společností Kovona System, a.s.,  
ve které budu aplikovat prvky štíhlé výroby do výrobního systému výrobkové řady stolu 
Fredrik a Desk Fredrik.  
 
V další částí práce uvedu analýzu současného stavu a popíšu metodické přístupy 
k aplikací prvků štíhlé výroby, které aplikuji u vybraných pracovišť. 
  
V posledním bodě provedu zhodnocení a porovnání dosaţených výsledků,  











1. Analýza současného stavu  
 
1.1. Charakteristika společnosti Kovona System, a.s. 
 
1.1.1. Profil společnosti 
 
Kovona System, a.s. je českou  akciovou společností, jejíţ primární aktivitou je 
velkosériová kovovýroba. Výrobní závod v Českém Těšíně se skládá z výrobní haly, 
administrativní budovy a manipulační a zpevněné plochy. Výrobní hala má rozlohu  
16 300 m2. 
 
Obr 1 - Pohled na výrobní halu a administrativní budovu 
Trţby společnosti 






1.1.2. Historie společnosti 
Společnost Kovona System, a.s. vznikla v roce 2000 odkoupením výrobních aktiv 
části společnosti Kovona Karviná, a.s..  
Základními podnikatelskými aktivitami v době zahájení činnosti byly výroba 
lehkých policových regálů, výroba kovových interiérových prvků a povrchová úprava 
práškovými nástřikovými hmotami. Z této oblastí stojí za zmínku zejména spolupráce při 
výrobě disků automobilových kol pro společnost Škoda Auto a.s.  
Díky zachování kontinuity ve stoletém vývoji kovozpracujících dovedností získala 
společnost unikátní příleţitost k navázání spolupráce s globálně orientovanými 
distribučními partnery. Uţ v prvním roce existence firmy byla započata jednání se 
společností IKEA v oblasti velkosériové výroby kancelářského nábytku. Výsledkem byl 
dlouhodobý obchodní kontrakt, jehoţ rostoucí rozsah inicioval razantní růst společnosti  
v následujících letech.  
Z důvodu stálého navyšování objemu zakázek byl na přelomu let 2003  
a 2004 vybudován nový výrobní závod v Českém Těšíně. V průběhu roku 2004 byla  
v tomto závodě zprovozněna vysoce automatizovaná technologie pro velkosériovou 
výrobu skládacích ţidlí, jejíţ roční kapacita je 3 mil. kusů.  
V roce 2006 společnost učinila významný krok k rozšíření svých výrobně 
technologických moţností a stala se spolumajitelem, v roce 2007 jediným vlastníkem 
společnosti Kovona Karviná a.s. Tato strategická akvizice byla realizována se záměrem 
rozšíření výrobních moţností o výrobu těţších kovových uzavřených i otevřených profilů, 
dělení materiálu ve svitcích a jiné aktivity související se servisní činností při zpracování 
hutních materiálů.  
Na počátku roku 2007 pak společnost ukončila etapu zavádění moderních 
technologií pro výrobu, zpracování a finalizaci „dlouhých“ výrobků. Ve výrobním závodě  
v Karviné byla spuštěna rekonstruovaná lakovací linka, která umoţňuje povrchovou 
úpravu dílů o rozměrech aţ 6x 0,5 x 2 m. V kombinaci s laserovým řezacím strojem tak 
došlo k ucelení procesu zpracování a finální úpravy výrobků větších rozměrů.  
Neustále rostoucí zájem zákazníků o subdodávky v oblasti velkosériové 
kovovýroby a dlouhodobý záměr investic do nových technologií vedl společnost  
k rozhodnutí rozšířit stávající výrobní prostory v Českém Těšíně, a to o cca 8 000 m2. 





V průběhu historie společnost Kovona System a.s. získala řadu ocenění,  
z nichţ k nejvýznamnějším patří ocenění v rámci „Českých 100 nejlepších firem“  
v kategorii „Nejlepší investor MPSV“ v roce 2005, 3. místo v soutěţi „Exportér roku“ v roce 
2004 a „Nejlepší dodavatel IKEA“ v roce 2002. [10] 
 
1.1.3. Management společnosti 
 
 
Obr 2 - Organizační schéma společnosti [10] 
 
1.1.4. Systém řízení jakosti 
 
Kvalita je v Kovona System, a.s. jednoznačně nejsledovanějším parametrem 
vyjadřujícím dokonalost výrobního procesu a míru spokojenosti zákazníka. Kvalita výroby 
je kontrolována systémem samokontroly a paralelně nezávislou kontrolou. Samozřejmostí 
je celoprocesní testování kvality, tedy od vstupní kontroly materiálu a komponentů, přes 
procesní kontrolu aţ po kontrolu výstupní a nakládkovou. 
Spokojenost zákazníků je pak prověřována opakovanými marketingovými průzkumy.  
Významnou podporou komplexnosti a systémovosti při vytváření vnitřní podnikové 
identity společnosti je existence systému řízení jakosti na bázi norem ISO. Společnost 
Kovona System má zaveden a certifikován systém managementu jakosti dle normy ČSN 
EN ISO 9001:2000. V rámci systému řízení společnosti je spolu se zavedeným systémem 
řízení jakosti integrován také systém environmentálního managementu  
a systém managementu bezpečnosti a ochrany zdraví při práci. Všechny tyto systémy 
jsou zdokumentovány v Příručce systému integrovaného managementu, ve které jsou 
definovány zásady, postupy a opatření pro činnosti ve všech fázích výrobního cyklu. 
Certifikaci společnosti zajišťuje BUREAU VERITAS CZECH REPUBLIC, spol. s r.o.. 
Testování shody produktů s poţadavky nejnáročnějších platných norem zajišťují TÜV 
NORD Czech, s.r.o.  
Vzhledem k tomu, ţe firma dodává nadnárodním společnostem, je v řadě případů 
certifikována přímo jimi. Poţadavky na získaní těchto certifikátů mnohdy překračují rámec 





Vedení společnosti Kovona System, a.s.  podporuje své firemní strategické cíle touto 
politikou jakosti: 
1. Pro zajištění konkurenceschopnosti a dlouhodobé perspektivy vyvíjíme maximální  
úsilí k tomu, aby poţadavky a očekávání našich zákazníků byly vţdy splněny. 
2. Neustálým zlepšováním všech procesů a výrobků, týmovou prací a vzájemnou 
podporou všech pracovníků chceme posílit vlastní konkurenceschopnost, 
spokojenost loajalitu našich zákazníků. Chceme, aby přicházeli noví zákazníci  
a nevracely se vadné výrobky. 
3. Víme, ţe kvalita se nedá vykontrolovat, ale musí se vyrobit. 
4. Všichni zaměstnanci společnosti uplatňují zásadu “vnitřního zákazníka" heslem 
"kaţdý spolupracovník je mým zákazníkem". 
5. Usilujeme o spokojené a motivované pracovníky, kteří jsou základním 
předpokladem pro dobře odvedenou práci a vynikající výrobky. 
6. Uplatňujeme přátelskou vnitropodnikovou kulturu, vztahy mezi spolupracovníky  
i mezi vedoucími a jejich podřízenými jsou slušné. Podporujeme otevřenou 
komunikaci. 
7. Chceme mít jen spolehlivé a kvalitní dodavatele, rozvíjíme partnerství s dodavateli. 
Proto je hodnotíme, vybíráme a úzce s nimi spolupracujeme tak, aby plnili naše 
očekávání. 
8. Svým jednáním budujeme dobré jméno společnosti Kovona System, a.s., plníme 
své závazky, drţíme dané slovo. [10] 
 
 
                    










1.2. Výroba ve společnosti 
 
1.2.1. Příprava výroby 
 
Výroba ve společnosti začíná technickou přípravou výroby, kdy v závislosti na 
průzkumu trhu se zahájí výroba nového výrobku. 
 
Tab 1 - Schéma průběhu přípravy výroby 
VÝZKUM – VÝVOJ – PRŮZKUM TRHU – POŢADAVKY NA ZÁKAZNÍKA 
KONSTRUKČNÍ PŘÍPRAVA VÝROBY – MATERIÁLOVÁ PŘÍPRAVA VÝROBY 
TECHNOLOGICKÁ PŘÍPRAVA VÝROBY 
VÝROBA NÁSTROJŮ, PŘÍPRAVKŮ A NÁŘADÍ 
ORGANIZAČNÍ PŘÍPRAVA VÝROBY 
 
1.2.2. Technologie výroby 
 
Polotovary pro výrobu (pozinkované ocelové pásy), jsou naváţeny kamióny 
do skladovací haly s jeřábem. V přípravně výroby jsou umístěny válcovací linky 
otevřených profilů a děličky  profilů a trubek. Vstupní materiál je naváţen ke strojům 
mostovým jeřábem. Materiál je v průběhu válcování chlazen a mazán, vzhledem k pouţití 
pozinkované pásky je moţno pouţít minimální koncentrace emulze. Emulze je po 
vyválcování profilu zpětně svedena do emulzního hospodářství. Profily z válcovací linky  
a děličky trubek jsou automaticky ukládány na palety, které jsou v pravidelných 
intervalech transportovány prostřednictvím obsluhy a paletového vozíku na stanoviště 
dalšího zpracování. 
Ve výrobní hale je umístěna ohýbačka trubek, lisy o tlakové síle 40, 63, 100, 160, 
250 t, ohraňovací lisy, pracoviště flowdrill, svařovací roboty CLOSS 18 a 22 kW, svařovací 
roboty MOTOMANN, bodovací lis a bodové svařování, svařovací pracoviště ručního 
svařování, závitovací automat, pracoviště ručního broušení a opracování, Lakovací linka 
PNH s předúpravou povrchu a další výrobní stroje a přípravky. 
Materiál k lisům 160 a 250t je dopravován na odvijáky mostovým jeřábem v části 
haly - přípravně výroby. Na další pracoviště jsou suroviny jako polotovary dováţeny 





V hale jsou instalována robotizovaná pracoviště svařování (svařovací robot 
CLOSS I a II, svařovací robot MOTOMANN) a stanoviště pro ruční svařování. Při 
svařování vznikají exhaláty, které jsou odváděny pomocí lokálních odsávačů a následně 
filtrovány s vyústěním do vnitřního prostoru haly. 
 
1.2.3. Popis vybraného strojního zařízení 
 
 CNC pila ADIGE TC720 
 
Obr 4 - Delička profilů Fredrik [13] 
 
Plně automatizovaná kotoučová pila Adige od společnosti BLM group je 
velkokapacitním zařízením, jenţ umoţňuje řezání trubek a profilů. Rovněţ je vybavena 
automatickou ojehlovací jednotkou, coţ značně urychluje práci na výsledném obrobku.  
Stroj je schopen řezat trubky průměru 8 - 80 mm, čtvercový profil 10x10 - 80x80 
mm, obdélníkový profil 15x10 - 80x70 mm a celistvý materiál (plný) 12 - 30 mm. Zásobník 
pojme maximální délku materiálu 6500 mm s minimální výstupní délkou obrobku 50 mm  
a maximální 3000 mm. [13] 
 
 Válcovací linka Fredrik 
 
 





 Svařovací robot CLOOS I 
 
 
Obr 6 - Robotizované svařovací pracoviště 
 
 Robotizované pracoviště Cloos I je určeno pro svařování různých dílců metodou 
MIG / MAG. Max. velikost dílců je 1200x980x350 mm. Dílce jsou v kládány a upínány do 
přípravků na dvou pevných stolech. Obsluha tak do upínacích přípravků vkládá nesvařené 
polotovary a po svaření pak dílce vyjmá. Max. nosnost pevného stolu je 300 kg. [6] 
 
 Kontinuální lisovací pracoviště 
 
 
Obr 7 - Z leva: lis OCP 200N, 2x lis KOMATSU 150, 2x lis WETORI 
 







 Lakovací linka PNH 
 
Prášková lakovna s předúpravou povrchu a čistírnou odpadních vod je pracovní 
linka, která se skládá z jednotlivých technologických zařízení propojených dráhou 
dopravníku. 
Lakovna slouţí k lakování kovových dílů plošných i tvarově členitých  
o maximálních rozměrech 2x0,8x3m. Díly jsou ručně navěšovány na podvěsný dopravník 
lakovací linky, projedou postřikovým odmašťovacím strojem, vysuší se v teplovzdušné 
sušárně a na ochlazený povrch se nanese prášková nanášecí hmota. Následuje vytvrzení 
nanesené vrstvy v teplovzdušné vytvrzovací peci, ochlazení na vzduchu a ruční 
svěšování na připravené palety. 
Lakovna se skládá z podvěsného dopravníku CT 300, na který jsou ručně 
navěšovány jednotlivé díly, které projíţdějí stanicí pro předúpravu povrchu,  
kde jsou odmaštěny a očištěny, stanicí teplovzdušné sušky, kde jsou díly osušeny, dále 
pak lakovací kabinou PNH, kde se na díly nanese pomocí elektrostatického nanášení 
prášek a vypalovací pecí, kde jsou díly sušeny při teplotě 160-200C, ochlazení na 
vzduchu a v poslední fázi jsou díly ručně svěšovány na palety  
a připraveny k balení. [5] 
 
Pracovní  postup lakovací linky PNH: 
 
1) Vzít díl z připravené palety. 
2) Ruční navěšování dílů na podvěsný dopravník. 
3) Odmašťování + fosfátování D 3851 IT o koncentraci 10g/l při 35°C po dobu 2 min. 
4) 1° oplachování vodou po dobu 0,5 min. 
5) 2° oplachování vodou po dobu 0,5 min. 
6) 3° oplachování vodou po dobu 0,5 minut + postřik DEMI vodou po dobu 0,5 min. 
7)  Sušení dílu horkým vzduchem maximální teplotou 130C. 
8)  Senzor, který tvar projíţděného dílu zmapuje a předá informaci řídícímu  PC. 
9)  Automatický (ruční) nástřik prášku na díl. 
10)  Vytvrzování nástřiku horký vzduch do 200C. 
11)  Pozvolné ochlazování dílů na vzduchu. 
12)  Svěšování nalakovaného dílů z podvěsného dopravníku. 
13) Uloţení dílu na připravenou paletu. 
14) Výstupní kontrola a balení. 







Zjednodušené schéma lakovací linky PNH: 
 
Obr 8 - Schéma lakovací Linky PNH [5] 
Legenda: 
1. prostor pro ruční navěšování 
2. stanice pro předúpravu povrchu 
3. sušící pec 
4. snímací senzor 
5. protivýbuchové zařízení 
6. lakovací kabina 
7. řídící centrum 
8. vypalovací pec 
9. prostor pro ruční svěšování 
10. výstupní kontrola a balení 
11. expedice 
P    paleta s díly 





1.2.4. Schéma výrobní haly 
 
Obr 9 - Layout výrobní haly společnosti Kovona System, a.s. 
 
V layoutu jsou barevně vyznačeny pracoviště, kterými se budu v mé 
diplomové práci zabývat a aplikovat do nich prvky štíhlé výroby. 
legenda vybraných pracovišť: 
1 – Fredrik – noha (pravá, levá) – svařování 
2 – Fredrik – spodní profil nohy (pravý, levý) – lisování otvoru 
3 – Fredrik – stojina nohy – děrování otvorů 
4 – Desk Fredrik  - noha (pravá, levá) – svařování 
5 – Desk Fredrik – spodní profil nohy (pravý, levý) – lisování otvoru 
6 – Desk Fredrik – horní profil nohy – dráţkování 












1.3. Popis stolu FREDRIK a BIG FREDRIK 
 
1.3.1. Popis jednotlivých dílů stolu FREDRIK 
Legenda: 
1. Noha (levá, pravá) - svařenec 2 ks 
1.1. Stojina   2 ks 
1.2. Spodní část nohy  2 ks 
2. Velký nosník police (levý, pravý) 2 ks 
3. Malý nosník police (levý, pravý) 4 ks 
4. Výztuha police   3 ks 
5. Výztuha stolu    2 ks 
6. Deska velké police   1 ks 
7. Deska malé police   2 ks 
8. Pojistka nosníku   2 ks 
9. Pojistka výztuhy stolu   2 ks 
10. Ucpávka spodního profilu nohy 4 ks 
11. Ucpávka stojiny nohy   2 ks 
12. Šroub     4 ks 
13. Hmoţdinka    4 ks    
 


















1.3.2. Popis jednotlivých dílů stolu DESK FREDRIK 
 
Legenda: 
1. Noha (levá, pravá) - svařenec 2 ks 
1.1. Stojina   2 ks 
1.2. Spodní profil nohy  2 ks 
1.3. Horní profil nohy  2 ks 
2. Výztuha stolu    2 ks 
3. Výztuha desky   2 ks 
4. Deska     1 ks 
5. Pojistka výztuhy stolu   2 ks 
6. Ucpávka spodního profilu nohy 4 ks 
7. Ucpávka horního profilu nohy 4 ks 
8. Šroub     4 ks 


















1.3.3. Popis jednotlivých operací na stole FREDRIK 
 
1. NOHA (levá, pravá) – svařenec 
 
 SPODNÍ PROFIL NOHY 
1. SVITEK - Pás za studena H240LA, váha 1200 kg 
Dělení svitku 1,5x1453 mm na svitek 1,5x131±0,25 mm 
Norma času pracoviště pro dělení svitku t = 0,0350 min/ks 
2. VÁLCOVÁNÍ -  Válcovací linka FREDERIK 
Válcování profilu spodní části nohy 
Vstupní svitek 1,5x131±0,25 mm, dělit na L=6200 mm (pro 1560 mm) 
Norma času pracoviště pro válcování a dělení svitku t = 0,15 min/ks 
3. DĚLENÍ  -  CNC pila ADIGE 
Dělit profil spodku nohy na rozměr 672 mm 
Norma času pracoviště pro dělení profilu spodku nohy t = 0,1 min/ks 
4. LISOVÁNÍ – výstředníkový lis 
Lisovat v profilu spodní části nohy otvor 1x25 mm pro levé provedení 
Norma času pracoviště pro lisování otvoru t = 0,22 min/ks 
5. LISOVÁNÍ – výstředníkový lis 
Lisovat v profilu spodní části nohy otvor 1x25 mm pro pravé provedení 
Norma času pracoviště pro lisování otvoru t = 0,22 min/ks 
 
 STOJINA NOHY 
1. ŘEZÁNÍ – CNC pila ADIGE  
Řezat profil 70x25 mm L=6100 mm na délku L=1480 mm 
Norma času pracoviště pro dělení profilu t = 0,1255 min / ks 
2. DĚROVÁNÍ – Výstředníkový Lis LEN 63t 
Děrovat do profilu 70x25x1480 mm otvory 17,5x4,4 mm najednou 
Norma času pracoviště pro děrování otvorů t = 0,3462 min / ks 
 
 SVAŘENÍ NOHY 
1. SVAŘOVÁNÍ – Robotizované pracoviště CLOOS I 
Svařování spodní části nohy, horní části nohy a stojiny – levá část 
Norma času pracoviště pro svařování t = 0,9min / ks 
2. SVAŘOVÁNÍ – Robotizované pracoviště CLOOS I 
Svařování spodní části nohy, horní části nohy a stojiny – pravá část 





2. VELKÝ NOSNÍK POLICE (levý, pravý) 
1. SVITEK - Pás za studena H240LA, váha 1800 kg 
Dělení svitku 0,8x1212 mm na svitek 0,8x240±0,25 mm 
Norma času pracoviště pro na dělení svitku t = 0,0350 min/ks 
2. PROLIS – Odvíjecí a rovnací zařízení, Lis OCP 200N 
Prolis velkého nosníku 
Norma času pracoviště pro prolis velkého nosníku t = 0,1328 min / ks 
3. OHYB – Lis KOMATSU 150 
Ohnutí jazýčku na velkém nosníku 
Norma času pracoviště pro ohnutí jazýčku t = 0,1607 min / ks 
4. OHYB – Lis KOMATSU 150 
Prolisování celého okraje velkého nosníku 
Norma času pracoviště pro prolis okraje t = 0,1607 min / ks 
5. OHYB – Lis WETORI 100t 
Ohnutí předního křidélka velkého nosníku 
Norma času pracoviště pro ohnutí předního křidélka t = 0,1607 min / ks 
6. OHYB – Lis WETORI 100t 
Ohnutí zadního křidélka velkého nosníku 
Norma času pracoviště pro ohnutí zadního křidélka t = 0,1607 min / ks 
 
3. MALÝ NOSNÍK POLICE 
- Je vyráběn firmou STEELTEC, s.r.o. 
 
4. VÝZTUHA POLICE 
1. DĚLENÍ  -  CNC pila ADIGE 
Dělit profil stojiny 20x15x1 L=5600 mm na rozměr  L=889 mm 
Norma času pracoviště pro dělení profilu spodku nohy t = 0,051 min / ks 
2. RAŢENÍ –  Lis do 99t 
Razit otvor Ø8,5 mm na 2x 
Norma času pracoviště pro ražení otvoru t = 0,1607 min / ks 
 
5. VÝZTUHA STOLU 
1. VÁLCOVÁNÍ – Válcovací linka FREDRIK 
Válcování výztuhy stolu 






1.3.4. Popis jednotlivých operací na stole DESK FREDRIK 
 
1. NOHA (levá, pravá)  - svařenec 
 
 SPODNÍ PROFIL NOHY 
 
1. SVITEK - Pás za studena H240LA, váha 1200 kg 
Dělení svitku 1,5x1453 mm na svitek 1,5x131±0,25 mm 
Norma času pracoviště pro dělení svitku t = 0,0350 min/ks 
2. VÁLCOVÁNÍ -  Válcovací linka FREDRIK 
Válcování profilu spodní části nohy 
Vstupní svitek 1,5x131±0,25 mm, dělit na L=6300 mm (pro 1560 mm) 
Norma času pracoviště pro válcování a dělení svitku t = 0,09 min/ks 
3. DĚLENÍ  -  CNC pila ADIGE 
Dělit profil spodku nohy na rozměr 560 mm 
Norma času pracoviště pro dělení profilu spodku nohy t = 0,1 min/ks 
4. LISOVÁNÍ – Výstředníkový lis 
Lisovat v profilu spodní části nohy otvor 1x25 mm pro levé provedení 
Norma času pracoviště pro lisování otvoru t = 0,1570 min/ks 
5. LISOVÁNÍ – Výstředníkový lis 
Lisovat v profilu spodní části nohy otvor 1x25 mm pro pravé provedení 
Norma času pracoviště pro lisování otvoru t = 0,1570 min/ks 
 
 STOJINA NOHY 
 
1. ŘEZÁNÍ – CNC pila ADIGE  
Řezat profil 70x25 mm L=6100 mm na délku L=1480 mm 
Norma času pracoviště pro dělení profilu t = 0,1255 min / ks 
2. DĚROVÁNÍ – Výstředníkový Lis LEN 63t 
Děrovat do profilu 70x25x1480 mm otvory 17,5x4,4 mm najednou 
Norma času pracoviště pro děrování otvorů t = 0,3462 min / ks 
 
 HORNÍ PROFIL NOHY 
 
1. DĚLENÍ  -  CNC pila ADIGE 
Dělit profil stojiny 30x0,5 L=6300 mm na rozměr  L=600mm 
Norma času pracoviště pro dělení horního profilu nohy t = 0,085 min / ks 





Řezat 4x dráţku najednou 
Norma času pracoviště pro dělení horního profilu nohy t = 0,0920 min / ks 
3. RAŢENÍ –  Lis do 99t 
Razit 2x otvor Ø5,5 mm  
Norma času pracoviště pro ražení otvoru t = 0,24 min / ks 
 
 SVAŘENÍ NOHY 
 
1. SVAŘOVÁNÍ – Robotizované pracoviště CLOOS I 
Svařování spodní části nohy, horního profilu nohy a stojiny – levá část 
Norma času pracoviště pro svařování t = 1,61 min / ks 
2. SVAŘOVÁNÍ – Robotizované pracoviště CLOOS I 
Svařování spodní části nohy, horního profilu nohy a stojiny – pravá část 
Norma času pracoviště pro svařování t = 1,61 min / ks 
 
2. VÝZTUHA DESKY 
1. DĚLENÍ  -  CNC pila ADIGE 
Dělit profil stojiny 30x0,5 L=5600 mm na rozměr  L=889 mm 
Norma času pracoviště pro dělení profilu spodku nohy t = 0,051 min / ks 
2. RAŢENÍ –  Lis do 99t 
Razit otvor Ø8,5 mm na 2x 
Norma času pracoviště pro ražení otvoru t = 0,1607 min / ks 
 
3. VÝZTUHA STOLU 
1. VÁLCOVÁNÍ – Válcovací linka FREDRIK 
Válcování výztuhy stolu 















2. Posouzení současného stavu 
 
 
Zadáním mé diplomové práce ve společnosti Kovona System, a.s., bylo aplikovat 
prvky štíhlé výroby do výrobního systému výrobkové řady stolu Fredrik a Desk Fredrik. 
 
Při posuzování současného stavu jsem se zaměřil na jednotlivé operace, které 
jsou prováděny na dílech stolu Fredrik a Desk Fredrik, a k těmto operacím jsem přiřadil 
pouţívané normy času. 
 
Základem dosaţení štíhlého pracoviště je mít dobře a objektivně stanovené normy 
času jednotlivých operací. Dosavadní normy času jednotlivých operací byly provedeny 
přímou měřící metodou technology společnosti Kovona System, a.s. 
 
Tento způsob stanovování norem časů operací, kdy časové hodnoty jednotlivých 
operací se datují v minutách, můţe být nepřesný a neobjektivní. 
 
Špatně stanovené normy času mají vliv na výrobní kapacitu výrobků, protoţe 
pracoviště nejsou maximálně vyuţita a můţou vzniknout ve výrobním procesu úzká místa, 
byť tam vůbec nemusí být. 
 
Důleţitostí dobře fungujícího pracoviště je udrţování pořádku, mít dobře  
a logisticky správně stanovené technologické postupy, které by měly být vyvěšeny na 



















3. Návrhy na zdokonalení systému 
 
 
Pro zdokonalení systému pro výrobkovou řadu stolu Fredrik a Desk Fredrik 
navrhuji následující body řešení: 
 
 
 Navrhuji jeden ze základních kroků pro eliminaci plýtvání na pracovišti, zavedení 
metody  5 S. Metoda 5 S v hierarchii štíhlé výroby patří do oblastí standardizace 
procesů a štíhlého pracoviště. Výsledkem zavedení metodiky 5 S bývá často nová 
výkonová norma. Její stanovení má 3 fáze a to analýza práce, měření práce  
a normování práce. 
 
 
 Dalším bodem mé práce se budu zabývat u vybraných pracovišť ověřením 
časových norem metodou předem stanovených časů BASIC MOST a posouzením 
výrobních postupů aplikovaných na výrobkové řadě stolů FREDRIK, protoţe 





 V posledním bodě provedu kapacitní výpočty u vybraných pracovišť, na kterých 
probíhá výroba dílů pro stůl Fredrik a Desk Fredrik a stanovím pomocí nových 



















4. Aplikace návrhu řešení na vybraném výrobním prog. 
 
4.1. Zavedení metody 5 S 
 
4.1.1. Teorie štíhlé výroby a metody 5 S 
 
Racionalizovat veškeré činnosti v podniku znamená dělat jen takové činnosti, 
které jsou potřebné, dělat je správně hned napoprvé, dělat je rychleji neţ ostatní a utrácet 
přitom méně peněz. [8] 
 
Příkladem tohoto je jiţ dnes zaměření na štíhlý podnik a jeho štíhlou výrobu. [8] 
 
Co je to štíhlá výroba a štíhlý podnik? 
 
Klasická definice štíhlé výroby říká: „Štíhlá výroba znamená vyrábět jednoduše 
v samořízené výrobě. Koncentruje se na sniţování nákladů přes nekompromisní úsilí po 
dosaţení perfekcionismu. Ke kaţdému dni ve výrobě patří principy Kaizen, analýza toků  
a systémy Kanban. Toto úsilí vtahuje do změn všechny pracovníky podniku – od 
vrcholového managementu aţ po pracovníky ve výrobě.“ [2] 
 
Štíhlá výroba (lean production) je flexibilní a disciplinovaný výrobní proces 
určený pravidly a standardy, kde se týmy schopných a zmocněných pracovníků společně 
podílí na odstraňování plýtvání, řízení výroby a dodávek produktů, které vţdy splní 
poţadavky zákazníků ve kvalitě, sortimentu, nákladech a čase. 
 
Štíhlý podnik však není jen soubor metod a postupů, které pomáhají z procesů 
odstraňovat plýtvání. Podnik tvoří především lidé, jejich postoje k práci, znalost  
a motivace.  
 
Plýtvání je všechno, co zvyšuje náklady výrobku nebo sluţby bez toho, aby 
zvyšovalo jejich hodnotu. Patří zde např. komplikovaná přeprava, nadvýroba a zbytečná 










Základními atributy Štíhlé výroby jsou:  
 
 Dokonalý proces  
 
 Plynulý tok  
 
 Eliminace všech druhů plýtvání [8] 
 
Graf 2 - Co lze od štíhlé výroby očekávat [8] 
 
Nástroji štíhlé výroby jsou:  
 Obvykle komplexní pracovní týmy  
 
 Vizuální řízení  
 
 Systém organizovaného a bezpečného pracoviště – 5S  
 
 Systém soustavného zlepšování – KAIZEN  
 
 Totálně produktivní údrţba – TPM  
 
 Rychlá výměna a seřízení nástrojů – SMED  
 
 Tok materiálu technikou tahu s optimálními zásobami – KANBAN  
 
 Systém pro zabránění vzniku vad – Poka-Yoke  
 





Štíhlé pracoviště:  
 
Štíhlé pracoviště je základem štíhlé výroby. V praxi je často zjednodušeně 
interpretované jako 5S. Pro takové pracoviště je charakteristické, ţe pracovník vykonává 
mnoho zbytečných pohybů a činností, které sniţují jeho produktivitu (chůze, hledání 
nástrojů, manipulace). [8] 
 
 
Hlavní cíle štíhlého pracoviště:  
 
 Zvýšení výkonnosti,  
 
 Sníţení úrazovosti a zatíţení organismu,  
 
 Zvýšení autonomnosti a moţnosti víceobsluhy,  
 
 Zlepšení kvality a stability procesu.  
 
Metodika 5S pochází z Japonska. Zkratka 5S vyjadřuje počáteční písmena 
jednotlivých kroků této metodiky. [8] 
 
Tab 2 - Co je to 5 S? 
5S 




definovat poloţky, které jsou na pracovišti 
a které se musejí z pracoviště odstranit 
setion straighten systematizovat 
definovat přesné místo pro poloţky na 
pracovišti 
seiso shine společně čistit vyčištění a uspořádání pracoviště 











Obr 12 - Podstata metodiky 5 S [8] 
 
V praxi to znamená plánovat i organizaci pracoviště, na kterém můţe zůstat jen to, co 
je skutečně zapotřebí. Ostatní předměty patří do přehledných vyhrazených úloţných 
prostor. Nepotřebné se ukládá ve vzdálenějším skladu, nebo se vůbec rychle likviduje.  
 
Plánovat uspořádání předmětů potřebných tak, aby byly všem rychle a pohodlně 
dostupné. Všem musí být zřejmé, kde jsou uloţeny.  
Plánovat čistotu pracovišť znamená vše bezpodmínečně udrţovat bez špíny, prachu atd. 
Pořádek pomáhá hledat abnormality, předchází poruchám a pomáhá udrţet hodnotu 
zařízení.  
 
Plánovat přehlednost znamená bezpečnou funkci předchozím tří poţadavků, plus 
podpora dostupnosti potřebných informací. Nic není třeba hledat, nikdo se nezdrţuje, 
informace jsou prezentovány přehledně na viditelných místech.  
 
Plánovat disciplínu, samozřejmé udrţování shora uvedených pravidel, denní 
kontroly pracovní disciplíny, pouţívání kontrolních dotazníků, stanovování nových úkolů  





Štíhlá výroba je vhodná pro výrobní podniky zejména s opakovanou výrobou.  
V praxi se jedná o propojenou sadu konkrétních metodik, které vhodně uplatněné zvyšují 
flexibilitu podniku a sniţují ztráty ve výrobě.  
 
Štíhlá výroba je budoucnost úspěšného podniku, který chce obstát v globální 










 Vytvoření detailního pracovního postupu a ověření norem času v závislosti na 
provedené Basic MOST metodě.  
 
V dalším bodě mé diplomové práce provedu metodou předem stanovených časů 
Basic Most ověření časových norem operací na vybraných pracovištích a vypracuji 
detailní pracovní postup a k jednotlivým úkonům přiřadím časové normy. 
 
 Vymezení prostoru pro paletu vstupního a výstupního materiálu. 
 
Tímto krokem se eliminují ztrátové časy, které vznikají vlivem delších přesunů 
pracovníka, neţ je nutné pro danou operaci. Navrhuji v závislosti na provedené metodě 
















4.2. Ověření časových norem metodou Basic MOST: 
 
4.2.1. Teorie metody MOST 
 
MOST - metoda analýzy pohybových modelů  
  (Maynard Operation Sequence Technigue) 
 
MOST – Maynardův operační systém předem stanovených časů byl poprvé 
průmyslově aplikován aţ v roce 1972 ve Švédsku. Dnes distribuuje systém MOST H. B. 
Maynard and Company, Pittsburgh, Pensinsylvania, USA. Maynardova technika 
sekvenčních operací vychází z této představy: 
 
P = F * s (práce – výsledek síly působící po dráze) tzn. vţdy manipulace předmětu [7] 
 
Definice MOST:  
MOST je systém měření práce soustřeďující se na činnosti spojené s pohybem 
objektů, popsané ve formě definovaných pohybových modelů. Pohybovému modelu podle 
konkrétní situace provedení je určena časová hodnota potřebná k jejímu vykonání.  
Systém BASIC MOST rozděluje činnosti do čtyř modelů posloupnosti pohybu. Tyto 
čtyři posloupnosti a pohyby které jsou v nich obsaţeny jsou zobrazeny v následujícím 
přehledu. Značení jednotlivých pohybů je podrobně popsáno dále. Při analýze práce 
metodou MOST se pouţívají velká písmena a indexová čísla. Kaţdé indexované písmeno 
představuje určitý druh pohybu. [7] 
Tab 3 - Obecný parametr – pouţití pracovního nástroje (čas) 
Činnost Modelový sled 
Obecný pohyb A B G   A B P   A 
Řízený pohyb A B G   M X I   A 
Pouţití nářadí A B G   A B P    A B P   A 
Ruční jeřáb A T L K F VL VP T A 
 
ČASOVÉJEDNOTKY 
Časovou jednotku pouţívanou v systémech předem stanovených časů nazýváme 
TMU (Time Measurement Units). Tato speciální jednotka je pouţívána proto, ţe časové 





jednotkami), proto se jako jednotka času pouţívá jedna stotisícina hodiny, coţ je 
odvozeno od rychlosti pouţité u filmové kamery. Tato jednotka má dvojí výhodu. Jednak 
umoţňuje snadné zacházení a jednak navazuje na filmové studie. Převodové poměry 
mezi TMU a standardními časovými jednotkami jsou uvedeny v následující tabulce:  
 
Tab 4 – Převodové poměry mezi TMU a časovými jednotkami [7] 
 
 
DEFINICE OBECNÝCH PARAMETRŮ: 
A - VZDÁLENOST POHYBU   
Vzdálenost pohybu zahrnuje všechny prostorové pohyby, nebo činnosti prstů, 
rukou, anebo chodidel, buď zatíţených, nebo nezatíţených. Jakákoli kontrola těchto 
činností z okolí ţádá uţití dalších parametrů. 
B - POHYB TĚLA - trupu 
Tato charakteristika má ve zvyku analyzovat jeden ze dvou svislých (nahoru a 
dolů) pohybů těla, nebo činností nezbytných k překonání překáţek, nebo zamezení 
pohybu těla. 
G - ZÍSKÁNÍ KONTROLY 
Tato charakteristika je pouţívána pro analyzování všech ručních pohybů 
pouţívaných k získání úplné ruční kontroly předmětu(ů) a postupnému ukončení kontroly. 
G charakteristika můţe zahrnovat jeden, nebo několik krátkých pohybů, jejichţ záměrem 
je získat plnou kontrolu nad předmětem před přemístěním na jiné místo. 
P - UMÍSTĚNÍ 
Tato charakteristika je zvyklá analyzovat činnosti v koncovém stupni,  
s předmětem(ty) přemístěným, seřazeným, orientovat, anebo zapadat do sebe s jiným 





M - ŘÍZENÝ POHYB 
Tento parametr je uţíván pro analyzování všech ručně řízených přesunů řízenou 
cestou. 
X - ČAS PROCESU 
Parametr je uţíván pro odpovídající čas pro práci řízenou elektronickými, nebo 
mechanickými zařízeními, nebo stroji, ne pro ruční akce. 
I - ZAROVNÁNÍ 
Tento parametr je uţíván pro analyzování ruční akce následujícího řízeného 
pohybu, nebo v závěru postupového času dosáhnout zarovnání, nebo zvláštní orientace 
objektů. + Definice obecných parametrů pro ruční jeřáb – speciální symbolika. [7] 
 
ANALÝZA PRACOVNÍHO POSTUPU: 
Systém otázek: 
1. S jakým předmětem se bude hýbat? 
2. Jak se s předmětem pohnulo? (určit vhodný model posloupnosti) 
3. Co se udělá, kdyţ uţ je předmět uchopen? (určit A, B, G – první fáze) 
4. Co se bude dít po umístění předmětu? (určit A, B, P – druhá fáze) 
5. Bude zde fáze návratu, či nikoli? (určit konečnou fázi) 
6. Je tato aktivita nezbytná pro vykonání této činnosti? (jedná–li se o zlepšující návrh) 
 
TERMINOLOGIE SYSTÉMU MOST: 
Pro usnadnění porozumění následujícího textu, je zde vymezeno několik termínů, obvykle 
pouţívaných ve spojení s MOST systémy. Jsou to:  
1. OPERACE 
 práce, nebo úkol skládající se z jedné, nebo více pracovních částí, obvykle 
prováděné na jednom místě. 
 Provedení plánované práce, nebo metoda spojení s jednotlivými stroji, procesy, 
oddělení, nebo kontrolou. 
 Jedna, nebo více částí, které zahrnují jednu z následujících částí: úmyslnou 
přeměnu předmětu ve fyzikálních, nebo chemických charakteristikách, montáţ, 
nebo demontáţ částí, nebo předmětů, přípravu předmětu pro jinou operaci, 








2. ČÁST OPERACE  
 Je jednotlivá, logická a měřitelná část operace. Obsah takovéto části operace se 
můţe lišit podle typu operace, přesnosti poţadavků a aplikací oblasti. Dvě, nebo 
více částí operace mohou být kombinovány v kombinované části operace. 
3. NORMA ČASU 
 je to celkový součet vymezených časů, které obsahují ruční čas, zpracovatelský 
čas a dovolený čas, za který by se měla práce nebo povinnost provést. 
Navrhovaná norma času je čas, za který by měla být daná povinnost, nebo práce 
postavena na základních podmínkách dokumentové práce a specifických 
podmínkách metody udělána. (Čistý čas operace bez dávek je nazýván normální 
čas.) 
4. ČINNOST 
 je definována jako řada logických událostí, které se staly, kdyţ se s předmětem 
hýbalo, pozorovalo nebo zacházelo ručně nářadím, nebo dopravním zařízením. 
Činnost začíná, kdyţ analytik odsouhlasí její normální místo (místo práce  
k vykonávání těchto událostí a končí, kdyţ se analytik vrátí k původnímu místu, 
nebo uvolněním předmětu. Slovo činnost můţe být rovněţ pouţíváno v obecném 
smyslu jako problém, nebo řada událostí. 
5. KROKY METODY  
 jsou popsány formulací činnosti. Jeden, nebo více (obvykle 5-20) kroků metody se 
seřadí v posloupnost podle toho v jaké metodě bude představovat operaci, nebo 
část operace. 
6. MODELOVÁ POSLOUPNOST 
 je multi-charakterová reprezentace sloţená z jednotlivých činností. Jedna 
modelová posloupnost je aplikována jako kaţdý krok metody. Několik 
předdefinovaných modelových posloupností představují rozdíl typů činností. 
7. ČÁST ČINNOSTI 
 je definována jako jednotlivá po oddělení z činnosti, nebo modelové posloupnosti 
pohybu. 
8. PARAMETR 
 je jedno-charakterní znázornění (představení) části činnosti.  
9. MOST ANALÝZA 
 je kompletní studie operací, nebo částí operace skládající se z jednoho, nebo 
několika kroků metod a odpovídá modelové posloupnosti, právě tak jako vhodný 





POSLOUPNOST OBECNÉHO POHYBU: 
Posloupnost obecného pohybu jedná s prostorovým přemístěním předmětu. Je-li 
předmět během pohybu v kontaktu s nějakým jiným předmětem, nejedná se o tento typ 
pohybu. Posloupnost obecného pohybu je charakterizována následujícími kroky: 
 sáhnout jednou, nebo oběma rukama na vzdálený předmět, 
 získat ruční kontrolu nad předmětem, 
 pohnout předmětem na vzdálenost k bodu umístění, 
 umístění předmětu v dočasném, nebo konečném postavení, 
 návrat k pracovišti.   
 
Těchto pět částí činnosti vylíčí ruční přemístění předmětu volně prostorem. [7] 
 
Posloupnost obecného pohybu se značí: A B G   A B P   A 
 
Tab 5 - Značení posloupnosti obecného pohybu  
A B G P 
Vzdálenost činu Pohyb těla Získání kontroly Umístění 
 
 FÁZE POSLOUPNOSTI OBECNÉHO POHYBU 
Přemístění předmětu prostorem se vyskytuje ve třech odlišných fázích, jako 
přehled následující modelové posloupnosti obecného pohybu detailního přehledu: [7] 
 
Tab 6 - 3 fáze přemístění předmětu prostorem 
DOSTAT DÁT VRÁTIT SE 
A B G A B P A 
 
Tato první fáze popisuje akce jak dospět k předmětu, pohybem těla (je-li nezbytné) 
a jak získat kontrolu nad předmětem. Druhá fáze popisuje jak se daný předmět odloţí  
a třetí fáze zabezpečuje návrat operátora. MOST analytik by se měl striktně drţet 
třífázového popisu obecného pohybu posloupnosti modelu. Taková věrnost poskytuje 






DEFINICE JEDNOTLIVÝCH ZNAKŮ 
VZDÁLENOST POHYBU (A) 
A0 <= 5 cm ( 2 palce ) 
Jakékoliv posunutí prstů, ruky, anebo chodidla na vzdálenost menší, nebo rovnou 
5 cm (2 palcům) bude nést ukazatel hodnotu 0. Čas pro vykonání této krátké vzdálenosti 
je obsaţen v získání parametru kontroly (G) a umístěním (P) parametrů. 
A1 NA DOSAH 
Činy jsou provedeny v oblasti popsané obloukem roztaţené paţe otočné  
v rameně. S pomocí těla – krátké ohýbání, nebo otočení těla v pase – tato „na 
dosah“oblast je poněkud prodlouţená. [7] 
 
 
Obr 13 - Všechny kusy nářadí umístěné na dosah [7] 
A3 JEDEN AŢ DVA KROKY 
Trup těla se posune, nebo přemístí chůzí, úkrokem stranou, nebo otočením těla 
s pouţití jednoho, nebo dvou kroků. Kroky se počítají tehdy, kdyţ chodidlo udeří  
o podlahu. 
A6 TŘI A VÍCE KROKŮ 
Ukazatelé hodnot pro delší vzdálenosti pohybu zahrnující chůzi jsou zobrazeny  
v tabulce. Tyto hodnoty obecně odkazují k horizontálnímu pohybu těla, ale také se aplikují 
na výstup nahoru, nebo dolů po normálním, nebo nakloněném schodišti. Je prokázáno, ţe 
čas poţadovaný na vykonání jednoho kroku je relativně stálý nehledě na velikost nákladu, 







Tab 7 - Indexové hodnoty pro vzdálenosti činu [7] 
 
FÁZE VRÁTIT SE 
Poslední A parametr v modelové posloupnosti obecného pohybu normálně 
přiděluje čas analytikovi k vrácení se chůzí k jeho pracovišti (výchozí poloha). Jestliţe 
všechny dílčí operace začínají, nebo končí ve stejném místě (běţné pracoviště), 
mezerám, nebo přesahům mezi dílčími operacemi se dá vyhnout. Čas pro vrácení ruky 
bez kroků není charakterizován jako poslední A parametr, posunutí ruky k dalšímu 
předmětu, nebo objektům je součástí počátečního A parametru (fáze vzít) modelové 
posloupnosti. Výjimka z tohoto pravidla je konečný A parametr pro ruku, jejichţ pohyb je  
z vnitřku stroje, nebo pohybující se ruku mimo povolené provedení další činnosti. [7] 
POHYB TĚLA (B) 
B6 OHNOUT SE A VSTÁT 
Z přímého stojícího postavení, se trup těla sníţí ohnutím v pase, nebo v kolenou  
a dovolí rukám dosáhnout pod kolena a postupně se vrátit do svislé pozice. To není 
nezbytné, nicméně, ruce skutečně dosáhnou pod kolena jen tehdy, kdyţ je tělo sníţené  
a dostatečně dovoluje dosah. B6 můţe probíhat jako ohýbání v pase s koleny pevnými, 
shrbený dolů ohnutý v kolenech, nebo pokleknout na jedno koleno. [7] 
 





B3 OHNOUT SE A VSTÁT NA 50 % 
Pro ohnout se a vstát je poţadováno jen 50% času během opakující se činnosti, 
jako skládání, nebo rozebírání několika objektů na hromadu, nebo z hromady.  
Ve skládání na hromadu, pro prvních několik objektů se můţe pouţívat plného ohybu  
a narovnání k umístění předmětů. Jak se hromada stává vyšší, poslední předmět pro 
skládání na hromadu nepoţaduje ţádný pohyb těla. [7] 
 
 
Obr 15 - Pohyb ohnout se a vstát na 50 % [7] 
 
 
Výpočet časové náročnosti systému MOST 
 
Sekvenční model s oindexováním       x       koeficient T       =       čas v TMU 
 
Rodina systému MOST: 
 
Mega MOST 
Slouţí pro analýzu neopakovatelných operací s délkou činnosti delší neţ 20 minut, 
jaké se vyskytují u interních montáţí v podmínkách malosériové a kusové výroby, nebo  
v oblasti údrţby. Koeficient 1000. [7] 
Maxi MOST 
V této nejvyšší úrovni jsou uţívány analýzy operace, které se budou 
pravděpodobně vyskytovat méně neţ 150 krát za týden. Operace v této kategorii mohou 
být kratší neţ 2 minuty a mohou trvat více neţ několik hodin. Dokonce v této úrovni 







Prostřední úroveň pro operace, které se budou pravděpodobně vyskytovat více 
neţ 150 krát, ale méně neţ 1500 krát týdně. Operace v této kategorii smí být v rozmezí 
délky trvání několika sekund aţ 10 minut. (Operace delší neţ 10 minut můţe být 
analyzovaná Basic MOST systémem, ale 0,5 – 3 minuty je typický čas cyklu pro Basic 
MOST systém.) Většina operací ve většině průmyslových odvětví spadá do této kategorie. 
Basic MOST ukazatelé řady se ochotně přizpůsobí od cyklu k cyklu, střídání je v této 
úrovni typické. Z popisu metody vyplývá, ţe Basic MOST analýza je dostatečně detailní. 
Koeficient 10. [7] 
Mini MOST 
Niţší úroveň, umoţňuje analýzu většiny detailních a přesných metod. Obvykle tato 
úroveň detailu a přesnosti je poţadována k analýze nějaké činnosti pravděpodobně se 
opakující více neţ 1500 krát týdně. Činnosti mající výskyt opakování takto vysoký, mají 
časy cyklů menší neţ 1,6 minuty (10 vteřin a méně jsou typické). Takové činnosti obvykle 
mají malou změnu od cyklu k cyklu vzhledem k operátorovo vysoké úrovni praxe a vedení 
k snaze zlepšit návrh, plán a metodu. Moţnosti pro malé, ale významné zlepšení v těchto 
oblastech jsou často vysunuty do popředí Mini MOST analýzy. Nehledě na délku cyklu, 
Mini MOST by také měla být pouţita k analýze činností, ve kterých je téměř vše na dosah 
a vzdálenosti pohybu pro činnosti jsou menší neţ 25 cm (10 palců). Nicméně, od jejího 
středu je vysoce opakovaná práce na dosah operátora, Mini MOST nebylo navrhováno 
pro analýzu operace, ve které operátorova vzdálenost činnosti převyšuje dva kroky (2 x 
0,75 cm), pohybem těla se stane ohyb a narovnání, nebo kdyţ váha nebo odpor pomocí 
ruky překračuje 5 kg (10 liber ). Koeficient 1. [7] 
ClericalMOST 
Nemá přímou podobnost s ostatními systémy. Zahrnuje v sobě na rozdíl od 
sekvenčních modelů v Basic MOST i model pouţití zařízení, který pracuje i s činnostmi 
duševního charakteru. [7] 
Ergo MOST 
Systém přímo zaměřený na odstraňování ergonomických nedostatků v pracovních 
metodách. Logická stavba sekvenčních modelů systému MOST byla vyuţita k úplnému 













Ţádný prostředek měření není absolutně přesný. To znamená, ţe ani metoda 
MOST není absolutně přesná. Je však podstatně přesnější, neţ jiné metody a dá se o ní 








Při provádění pohybových studií se vedle pracovních pohybů zkoumají  
i podmínky, za nichţ se práce provádí (organizace práce na pracovišti, pouţité výrobní 





















4.2.2. Aplikace metody Basic MOST do výrobního programu Fredrik 
 
4.2.2.1. STŮL FREDRIK 
 
 Noha (levá, pravá) – svařování spodního profilu nohy se stojinou 
 
Svařování nohy (levé, pravé) probíhá na robotizovaném pracovišti CLOOS I, kde  
1 dělník vloţí do přípravku 10 ks stojin a na ně nasune 10 ks spodních profilů noh.  
Po zajištění částí v přípravku dělník pustí svařovacího robota a během cyklu svařování 
dělník vykládá   svařené nohy z druhého přípravku a kontroluje a zabrušuje svary. 
 
 
Obr 19 - Schéma pracoviště svařování nohy 
 






Čas operace svařování nohy vypočtený metodou Basic MOST: 
 
Tab 8 - Výpočet normy času metodou Basic MOST 
Popis Se Fr TMU čas min.










































































































































































































































































































Výpočet času manuální práce
FREDRIK
Zpracoval : 





Láznička čas + 10%
 
 
Tab 9 - součty jednotlivých časů 
 
čas pro 10 ks čas pro 1ks čas + 10% 
OPERACE TMU [ sec ] [ min ] [ min ] [ min ] 
NAKLÁDÁNÍ 3180 114,3885 1,91 0,191 0,210 
VYKLÁDÁNÍ 2130 76,61871 1,28 0,128 0,140 
PŘÍPRAVA ROBOTA 310 11,15108 0,19 0,019 0,020 











Výpočet normy času pracoviště pro operaci svařování nohy: 
VYKLÁDÁNÍSVAROVÁNÍČASSTROJNÍROBOTAPRÍPRAVANAKLÁDÁNÍ
ttttt   
140,0348,0020,0210,0 t  
kst min/718,0     
 




0348,0020,0210,0 t  
kst min/578,0  
 
Z tabulek vyplývá, ţe strojní čas svařování je delší, neţ čas nakládání stojin  
a spodních profilů nohy do přípravku, ale je kratší, neţ součet časů příprava robota, 








 Spodní profil nohy – lisovat v profilu otvor 1x25 mm 
 
Lisování otvoru ve spodním profilu nohy probíhá 1 dělníkem tak, ţe vezme spodní 
profil nohy z připravené palety, umístí jej do přípravku lisu, spustí výstředníkový lis pomocí 
sešlápnutí nohou, vyjme spodní profil nohy z přípravku a umístí jej na paletu. 
 
Obr 20 - Schéma pracoviště lisování otvoru do spodního profilu nohy 
 
Norma času pracoviště pro lisování otvoru naměřený technology  t = 0,1570 min / ks 
 
Čas operace lisování vypočtený metodou Basic MOST: 
 
Tab 10 - Výpočet normy času metodou Basic MOST 
Popis Se Fr TMU čas min.

























































































Výpočet času manuální práce
FREDRIK
Zpracoval : Láznička čas + 10%
Název: SPODNÍ PROF. NOHY









Tab 11 - součty jednotlivých časů 
 
čas pro 1ks čas + 10% 
OPERACE TMU [ sec ] [ min ] [ min ] 
NAKLÁDÁNÍ 70 2,517986 0,04 0,046 
VYKLÁDÁNÍ 70 2,517986 0,04 0,046 
STROJNÍ ČAS LISU 60 2,158273 0,04 0,040 
 




Výpočet normy času pracoviště pro operaci lisování spodního profilu nohy: 
VYKLÁDÁNÍLISOVÁNÍČASSTROJNÍNAKLÁDÁNÍ
tttt   
040,0046,0046,0 t  










 Stojina – děrovat otvory 17,5 x 4,4 mm najednou 
 
Děrování otvorů ve stojině probíhá 1 dělníkem tak, ţe vezme stojinu z připravené 
palety, umístí ji do přípravku lisu, zajistí stojinu v přípravku, spustí výstředníkový lis, odjistí 
stojinu z přípravku, vyjme stojinu z přípravku a umístí ji na paletu. 
 
Obr 21 - Schéma pracoviště děrování otvorů do stojiny 
 
Norma času pracoviště pro děrování otvorů naměřený technology t = 0,3462 min / ks 
 
Čas operace děrování vypočtený metodou Basic MOST: 
 
Tab 12 - Výpočet normy času metodou Basic MOST 
Popis Se Fr TMU čas min.



















































































































































Tab 13 - součty jednotlivých časů 
 
čas pro 1ks čas + 10% 
OPERACE TMU [ sec ] [ min ] [ min ] 
NAKLÁDÁNÍ 190 6,834532 0,11 0,125 
VYKLÁDÁNÍ 240 8,633094 0,14 0,158 
STROJNÍ ČAS LISU 90 3,23741 0,05 0,059 
 
Graf 5 - Grafické znázornění součtu jednotlivých časů 
 
 
Výpočet normy času pracoviště  pro operaci děrování otvorů ve stojině: 
VYKLÁDÁNÍDEROVÁNÍČASSTROJNÍNAKLÁDÁNÍ
tttt   
158,0059,0125,0 t  
















4.2.2.2. STŮL DESK FREDRIK 
 
 Noha (levá, pravá) - svařování spodního profilu nohy se stojinou a s horním  
profilem nohy 
 
Svařování nohy (levé, pravé) probíhá na robotizovaném pracovišti CLOOS I, kde  
1 dělník vloţí do přípravku 30 ks horních profilů nohy, 30 ks spodních profilů nohy jiţ 
nasunutých na 30 ks stojin. Po zajištění částí v přípravku dělník pustí svařovacího robota 
a během cyklu svařování dělník vykládá   svařené nohy z druhého přípravku a kontroluje 
a zabrušuje svary. 
 
 
Obr 22 - Schéma pracoviště svařování nohy 
 












Čas operace svařování nohy vypočtený metodou Basic MOST: 
 
Tab 13 - Výpočet normy času metodou Basic MOST 
Popis Se Fr TMU čas min.





































































































































































































































Výpočet času manuální práce
DESK FREDRIK
Zpracoval : Láznička čas + 10%
Název dílu (sestavy): NOHA






Tab 14 - součty jednotlivých časů 
 
čas pro 30 ks čas pro 1ks čas + 10% 
OPERACE TMU [ sec ] [ min ] [ min ] [ min ] 
NAKLÁDÁNÍ 4590 165,1079 2,75 0,092 0,101 
VYKLÁDÁNÍ 4950 178,0576 2,97 0,099 0,109 
PŘÍPRAVA ROBOTA 310 11,15108 0,19 0,006 0,007 
















Výpočet normy času pracoviště pro operaci svařování nohy: 
VYKLÁDÁNÍSVAROVÁNÍČASSTROJNÍROBOTAPRÍPRAVANAKLÁDÁNÍ
ttttt   
109,0846,0007,0101,0 t  
kst min/063,1  
 




0846,0007,0101,0 t  
kst min/954,0  
 
Z tabulek vyplývá, ţe strojní čas svařování je delší, neţ čas nakládání horních 
profilů nohy, stojin a spodních profilů nohy do přípravku a je také delší, neţ součet časů 










 Spodní profil nohy – lisovat v profilu otvor 1x25 mm 
 
Lisování otvoru ve spodním profilu nohy probíhá 1 dělníkem tak, ţe vezme spodní 
profil nohy z připravené palety, umístí jej do přípravku lisu, spustí výstředníkový lis pomocí 
sešlápnutí nohou, vyjme spodní profil nohy z přípravku a umístí jej na paletu. 
 
Obr 23 - Schéma pracoviště lisování otvoru do spodního profilu nohy 
 
Norma času pracoviště pro lisování otvoru naměřený technology  t = 0,22 min / ks 
 
Čas operace lisování vypočtený metodou Basic MOST: 
 
Tab 15 - Výpočet normy času metodou Basic MOST 
Popis Se Fr TMU čas min.

























































































Výpočet času manuální práce
FREDRIK
Zpracoval : Láznička čas + 10%
Název: SPODNÍ PROF. NOHY










Tab 16 - součty jednotlivých časů 
 
čas pro 1ks čas + 10% 
OPERACE TMU [ sec ] [ min ] [ min ] 
NAKLÁDÁNÍ 70 2,517986 0,04 0,046 
VYKLÁDÁNÍ 70 2,517986 0,04 0,046 
STROJNÍ ČAS LISU 60 2,158273 0,04 0,040 
 




Výpočet normy času pracoviště pro operaci lisování spodního profilu nohy: 
VYKLÁDÁNÍDEROVÁNÍČASSTROJNÍNAKLÁDÁNÍ
tttt   
046,0040,0046,0 t  









 Horní profil nohy – Řezat v profilu 4 x dráţku najednou 
 
Řezání dráţky v horním profilu nohy probíhá 1 dělníkem tak, ţe vezme 4 ks 
horních profilů nohy z připravené palety, umístí jej do podavače řezačky, spustí 
zmáčknutím knoflíku automatický chod řezačky, který jede po celou dobu pracovní směny 
mimo přestávek. Vezme horní profil nohy z druhého podavače a umístí jej na paletu. 
 
 
Obr 24 - Schéma pracoviště řezání 4x dráţky najednou 
 














Čas operace lisování vypočtený metodou Basic MOST: 
 
Tab 17 - Výpočet normy času metodou Basic MOST 
Popis Se Fr TMU čas min.



















































Výpočet času manuální práce
DESK FREDRIK
Zpracoval : Láznička čas + 10%
Název: HORNÍ PROF. NOHY









Tab 18 - součty jednotlivých časů 
 
čas pro 10ks čas pro 1ks čas + 10% 
OPERACE TMU [ sec ] [ min ] [ min ] [ min ] 
NAKLÁDÁNÍ 360 12,94964 0,22 0,022 0,024 
VYKLÁDÁNÍ 360 12,94964 0,22 0,022 0,024 
STROJNÍ ČAS LISU 1160 41,72662 0,70 0,070 0,076 
 









Výpočet normy času pracoviště pro operaci dráţkování horního profilu nohy: 
VYKLÁDÁNÍDRÁŽKOVÁNÍČASSTROJNÍNAKLÁDÁNÍ
tttt   
024,0076,0024,0 t  
kst min/124,0  
 




0076,00 t  
kst min/076,0  
 
 Stojina – děrovat otvory 17,5 x 4,4 mm najednou 
 
Děrování otvorů ve stojině probíhá 1 dělníkem tak, ţe vezme stojinu z připravené 
palety, umístí ji do přípravku lisu, zajistí stojinu v přípravku, spustí výstředníkový lis, odjistí 
stojinu z přípravku, vyjme stojinu z přípravku a umístí ji na paletu. 
 
 
Obr 25 - Schéma pracoviště děrování otvorů do stojiny 
 








Čas operace děrování vypočtený metodou Basic MOST: 
 
Tab 19 - Výpočet normy času metodou Basic MOST 
Popis Se Fr TMU čas min.































































































































Tab 20 - součty jednotlivých časů 
 
čas pro 1ks čas + 10% 
OPERACE TMU [ sec ] [ min ] [ min ] 
NAKLÁDÁNÍ 190 6,834532 0,11 0,125 
VYKLÁDÁNÍ 150 5,395683 0,09 0,099 
STROJNÍ ČAS LISU 90 3,23741 0,05 0,059 
 






Výpočet normy času pracoviště pro operaci děrování otvorů ve stojině: 
VYKLÁDÁNÍDEROVÁNÍČASSTROJNÍNAKLÁDÁNÍ
tttt   
099,0059,0125,0 t  






























4.3. Kapacitní výpočty pracovišť 
 




Výrobní kapacitou se rozumí mnoţství výrobků (výkonů), které lze vyrobit  
za daných podmínek na určitém výrobním zařízení nebo pracovišti ve zvoleném období. 
Technicko-organizační podmínky musí respektovat kritéria ekonomické efektivnosti, 
poţadované jakosti a bezpečnosti práce. [8] 
 




Udává jaké mnoţství výrobků (výkonu) je moţné vyprodukovat za zvolenou 
jednotku času. V závislosti na volbě časové jednotky hovoříme o výrobnostech 
minutových, hodinových, směnových, atd. Sledovaná výrobnost závisí na pracnosti 
výrobku. [8] 
 









   [ks / hod] 
 
V - hodinová výrobnost    [ks / hod.]  
N - norma času za operaci (pracnost)  [min, nebo hod] [8] 
 
 




V       [ks / směna] 
 
V - směnová výrobnost    [ks / směna]
 
T - čas směny     [min, nebo hod]  






b) normy pracnosti   
 Pracnost  
Udává mnoţství práce (obvykle vyjádřené časem),která je potřebné k provedení 
určité činnosti, operace, úseku práce, atd. [8] 
P = N  
P - pracnost      [časové jednotky, sec, min, hod]  
N - norma času za operaci(pracnost) [min, nebo hod]   [8] 
 




P 0         
to – pracnost (operační čas)    [časové jednotky]  
n - počet současně opracovaných kusů výrobku     [8] 
 
c) normy vyuţitelného časového fondu  
Norma vyuţitelného časového fondu udává po jakou dobu je moţno vyuţívat stroj, 
zařízení, pracoviště, nebo pracovníka k produkci v průběhu zvoleného období. Zvoleným 
obdobím se obvykle rozumí rok, čtvrtletí, týden, apod. podle potřeby, zda vyuţitelný 
časový fond bude slouţit k projektování, plánování, nebo stanovení vytěţování. Podle 
toho stanovujeme roční, čtvrtletní, měsíční, týdenní, atd. vyuţitelný fond. [8] 
 
 Roční vyuţitelný fond stroje, zařízení, linky 
    SMPOSMVKVYUŽ tstttsttT   [hod / rok]  [8] 
 
 Roční vyuţitelný fond pracovníka  
    SMndSMVKvyuž tstttsttT   [hod / rok]  [8] 
t
d 
- počet dnů dovolené pracovníka  
t
n 
- počet dnů pracovní neschopnosti pracovníka  
s - denní směnnost pracovníka (1 aţ 1,1)  
 
Poznámka: pracovník můţe podle zákoníku práce odpracovat max. 10% přesčasové 





Obdobně jako jsou vypočteny roční vyuţitelné fondy je moţno především pro 
plánovací účely, tj. pro stanovení kapacit, stanovení vytíţení, apod. vypočíst čtvrtletní, 
měsíční, týdenní, aj. vyuţitelné fondy. A to tak, ţe do výše uvedených vzorců 
dosadíme počty dnů kalendářních, počty volných dnů, počty dnů oprav a dalších 
plánovaných přestávek za poţadované období (čtvrtletní, měsíční, týdenní, aj.). [1] 
 
d) normy celkové kapacity  
 
Pomocí norem celkové kapacity můţeme vypočítat celkové mnoţství produkce 
zařízení, stroje, výrobní linky, pracovníka za poţadované období. [8] 
 
THN celkové výrobní kapacity  
VTQ
VYUŽC
  nebo 
P
T
Q VYUŽC      [8] 
V - výrobnost výrobního zařízení  
P - pracnost výroby  
Q
C 




 hodina normování práce  
 
Mnoţství práce, které má být podle normy vykonáno za jednu hodinu.S kutečně 
odpracovaný čas se můţe lišit od času stanoveného normou, tzn. ţe během jedné hodiny 
můţe dělník vykonat práci odpovídající více, nebo méně neţ normohodině. Potom buď 
normu překračuje, nebo neplní.  
Normohodiny mohou být: [8] 
 
 stálé – během určitého období se nemění  
 
 běţné – mění se v důsledku uskutečněných technickoorganizačních opatření  
 
 Vztah mezi stálými a běţnými normohodinami [8] 
 
 







 Noha (levá, pravá) – svařování spodního profilu nohy se stojinou 

























V - směnová výrobnost     [ks / směna]
 
T - čas směny     [min]  
N - norma času za operaci (pracnost)  [min] 
 Norma pracnosti  
P = 0,578 min/ks 
P – pracnost     [min / ks] 
N - norma času za operaci (pracnost)  [min]  
 Norma ročního vyuţitelného časového fondu  stroje 
    SMPOSMVKVYUŽ tstttsttT   
    rokhodT
VYUŽ
/5,53325,731245,73112365   
T
VYUŢ
- roční vyuţitelný časový fond  
t
K 
- počet kalendářních dnů v roce   (365 dnů) 
t
V 
- počet dnů nepracovních    (112 dnů)  
s - průměrná denní směnnost   (3 směny)  
t
SM 
- počet hodin za směnu   (7,5 hod)  
t
O 
- počet dnů oprav za rok    (4 dny) 
t
P 
- počet dnů na další plánované přestávky (12 dnů) 
 Norma celkové kapacity 
rokksVTQ
VYUŽC
/6475477,1025,5332   
V - výrobnost výrobního zařízení  [ks / směna] 
Q
C 





 Spodní profil nohy – lisovat v profilu otvor 1x25 mm 
 

























V - směnová výrobnost    [ks / směna]
 
T - čas směny     [min]  
N - norma času za operaci (pracnost)  [min] 
 Norma pracnosti  
P = 0,132 min/ks 
P – pracnost     [min / ks] 
N - norma času za operaci (pracnost)  [min]  
 Norma ročního vyuţitelného časového fondu  stroje 
    SMPOSMVKVYUŽ tstttsttT   
    rokhodT
VYUŽ
/5,53325,731245,73112365   
T
VYUŢ
- roční vyuţitelný časový fond  
t
K 
- počet kalendářních dnů v roce   (365 dnů) 
t
V 
- počet dnů nepracovních    (112 dnů)  
s - průměrná denní směnnost   (3 směny)  
t
SM 
- počet hodin za směnu   (7,5 hod)  
t
O 
- počet dnů oprav za rok    (4 dny) 
t
P 
- počet dnů na další plánované přestávky (12 dnů) 
 Norma celkové kapacity 
rokksVTQ
VYUŽC
/22241723,4535,5332   
V - výrobnost výrobního zařízení  [ks / směna] 
Q
C 





 Stojina – děrovat otvory 17,5 x 4,4 mm najednou 
 

























V - směnová výrobnost    [ks / směna]
 
T - čas směny     [min]  
N - norma času za operaci (pracnost)  [min] 
 Norma pracnosti  
P = 0,342 min/ks 
P – pracnost     [min / ks] 
N - norma času za operaci (pracnost)  [min]  
 Norma ročního vyuţitelného časového fondu  stroje 
    SMPOSMVKVYUŽ tstttsttT   
    rokhodT
VYUŽ
/5,53325,731245,73112365   
T
VYUŢ
- roční vyuţitelný časový fond  
t
K 
- počet kalendářních dnů v roce   (365 dnů) 
t
V 
- počet dnů nepracovních    (112 dnů)  
s - průměrná denní směnnost   (3 směny)  
t
SM 
- počet hodin za směnu   (7,5 hod)  
t
O 
- počet dnů oprav za rok    (4 dny) 
t
P 
- počet dnů na další plánované přestávky (12 dnů) 
 Norma celkové kapacity 
rokksVTQ
VYUŽC
/5879317,1745,5332   
V - výrobnost výrobního zařízení  [ks / směna] 
Q
C 





4.3.2.2. DESK FREDRIK 
 Noha (levá, pravá) – svařování spod. prof. nohy se stojinou a hor. prof. nohy 

























V - směnová výrobnost     [ks / směna]
 
T - čas směny     [min]  
N - norma času za operaci (pracnost)  [min] 
 Norma pracnosti  
P = 0,954 min/ks 
P – pracnost     [min / ks] 
N - norma času za operaci (pracnost)  [min]  
 Norma ročního vyuţitelného časového fondu  stroje 
    SMPOSMVKVYUŽ tstttsttT   
    rokhodT
VYUŽ
/5,53325,731245,73112365   
T
VYUŢ
- roční vyuţitelný časový fond  
t
K 
- počet kalendářních dnů v roce   (365 dnů) 
t
V 
- počet dnů nepracovních    (112 dnů)  
s - průměrná denní směnnost   (3 směny)  
t
SM 
- počet hodin za směnu   (7,5 hod)  
t
O 
- počet dnů oprav za rok    (4 dny) 
t
P 
- počet dnů na další plánované přestávky (12 dnů) 
 Norma celkové kapacity 
rokksVTQ
VYUŽC
/9503197,1025,5332   
V - výrobnost výrobního zařízení  [ks / směna] 
Q
C 





 Spodní profil nohy – lisovat v profilu otvor 1x25 mm 
 

























V - směnová výrobnost    [ks / směna]
 
T - čas směny     [min]  
N - norma času za operaci (pracnost)  [min] 
 Norma pracnosti  
P = 0,132 min/ks 
P – pracnost     [min / ks] 
N - norma času za operaci (pracnost)  [min]  
 Norma ročního vyuţitelného časového fondu  stroje 
    SMPOSMVKVYUŽ tstttsttT   
    rokhodT
VYUŽ
/5,53325,731245,73112365   
T
VYUŢ
- roční vyuţitelný časový fond  
t
K 
- počet kalendářních dnů v roce   (365 dnů) 
t
V 
- počet dnů nepracovních    (112 dnů)  
s - průměrná denní směnnost   (3 směny)  
t
SM 
- počet hodin za směnu   (7,5 hod)  
t
O 
- počet dnů oprav za rok    (4 dny) 
t
P 
- počet dnů na další plánované přestávky (12 dnů) 
 Norma celkové kapacity 
rokksVTQ
VYUŽC
/22241723,4535,5332   
V - výrobnost výrobního zařízení  [ks / směna] 
Q
C 





 Horní profil nohy – Řezat v profilu 4 x dráţku najednou 
 

























V - směnová výrobnost    [ks / směna]
 
T - čas směny     [min]  
N - norma času za operaci (pracnost)  [min] 
 Norma pracnosti  
P = 0,048 min/ks 
P – pracnost     [min / ks] 
N - norma času za operaci (pracnost)  [min]  
 Norma ročního vyuţitelného časového fondu  stroje 
    SMPOSMVKVYUŽ tstttsttT   
    rokhodT
VYUŽ
/5,53325,731245,73112365   
T
VYUŢ
- roční vyuţitelný časový fond  
t
K 
- počet kalendářních dnů v roce   (365 dnů) 
t
V 
- počet dnů nepracovních    (112 dnů)  
s - průměrná denní směnnost   (3 směny)  
t
SM 
- počet hodin za směnu   (7,5 hod)  
t
O 
- počet dnů oprav za rok    (4 dny) 
t
P 
- počet dnů na další plánované přestávky (12 dnů) 
 Norma celkové kapacity 
rokksVTQ
VYUŽC
/89266163,12495,5332   
V - výrobnost výrobního zařízení  [ks / směna] 
Q
C 





 Stojina – děrovat otvory 17,5 x 4,4 mm najednou 
 

























V - směnová výrobnost    [ks / směna]
 
T - čas směny     [min]  
N - norma času za operaci (pracnost)  [min] 
 Norma pracnosti  
P = 0,283 min/ks 
P – pracnost     [min / ks] 
N - norma času za operaci (pracnost)  [min]  
 Norma ročního vyuţitelného časového fondu  stroje 
    SMPOSMVKVYUŽ tstttsttT   
    rokhodT
VYUŽ
/5,53325,731245,73112365   
T
VYUŢ
- roční vyuţitelný časový fond  
t
K 
- počet kalendářních dnů v roce   (365 dnů) 
t
V 
- počet dnů nepracovních    (112 dnů)  
s - průměrná denní směnnost   (3 směny)  
t
SM 
- počet hodin za směnu   (7,5 hod)  
t
O 
- počet dnů oprav za rok    (4 dny) 
t
P 
- počet dnů na další plánované přestávky (12 dnů) 
 Norma celkové kapacity 
rokksVTQ
VYUŽC
/49013012125,5332   
V - výrobnost výrobního zařízení  [ks / směna] 
Q
C 





5. Zhodnocení řešení 
 
 
5.1. Hodnocení návrhu ověření časových norem metodou 
předem stanovených časů – metodou BASIC MOST 
 
 
5.1.1. Výrobek stůl Fredrik 
 
 Noha (levá, pravá) - svařování 
 
Při ověřování normy času metodou Basic Most jsem zjistil, ţe aktuální norma je  
o 36 % nadsazená a navrhuji sníţení normy času pro operaci svařování z 0,9 min / ks na 
0,578 min / ks. 
 













 Spodní profil nohy – lisovat v profilu otvor 1x25 mm 
 
Při ověřování normy času metodou Basic Most jsem zjistil, ţe aktuální norma  
je o 16 % nadsazená a navrhuji sníţení normy času pro operaci lisování otvoru  
z 0,157 min / ks na 0,132 min / ks. 
 
Graf 11 – porovnání hodnot aktuální normy a novou normou času 
 
 
 Stojina nohy – děrování otvorů 
 
Při ověřování normy času metodou Basic Most jsem zjistil, ţe aktuální norma  
je shodná s normou času dle metody Basic Most a ke sníţení normy nedojde. 
 







5.1.2. Výrobek stůl Desk Fredrik 
 Noha (levá, pravá) - svařování 
Při ověřování normy času metodou Basic Most jsem zjistil, ţe aktuální norma  
je o 41% nadsazená a navrhuji sníţení normy času pro operaci svařování z 1,61 min / ks 
na 0,954 min / ks. 
 
Graf 13 – porovnání hodnot aktuální normy a novou normou času 
 
 
 Spodní profil nohy – lisovat otvor  
Při ověřování normy času metodou Basic Most jsem zjistil, ţe aktuální norma  
je o 40 % nadsazená a navrhuji sníţení normy času pro operaci lisování 
z 0,22 min / ks na 0,132 min / ks. 
 






 Horní profil nohy – dráţkování  
Při ověřování normy času metodou Basic Most jsem zjistil, ţe aktuální norma  
je o 17 % nadsazená a navrhuji sníţení normy času pro operaci dráţkování  
z 0,092 min / ks na 0,076 min / ks. 
 
Graf 15 – porovnání hodnot aktuální normy a novou normou času 
 
 
 Stojina nohy – děrování otvorů 
 
Při ověřování normy času metodou Basic Most jsem zjistil, ţe aktuální norma  
je o 6 % nadsazená a navrhuji sníţení normy času pro operaci děrování otvorů  
z 0,3 min / ks na 0,283 min / ks. 
 






5.2. Hodnocení Kapacitních výpočtů na jednotlivých 
operacích výrobků FREDRIK a DESK FREDRIK 
 
5.2.1. Kapacitní výpočty stolu Fredrik 
 
Tab 10 – Počet vyrobených kusů dílů za rok 2010 
DÍL STOLU FREDRIK POČET VYROBENÝCH KUSŮ / ROK 2010 
Svařenec nohy (levé, pravé) 547 647 ks / rok 2010 
Spodní profil nohy (levý pravý) 2 417 222 ks / rok 2010 
Stojina nohy 931 587 ks / rok 2010 
 
Stůl Fredrik se skládá: 
2 ks svařenec nohy (levá a pravá) 
2 ks spodní profil nohy (levý a pravý) 
2 ks stojina nohy 
 
Tab 11 - Počet vyrobených kusů stolů za rok 2010 
DÍL STOLU FREDRIK POČET VYROBENÝCH STOLŮ / ROK 2010 
Svařenec nohy (levé, pravé) 273 823 ks  / rok 2010 
Spodní profil nohy (levý pravý) 1 208 611 ks / rok 2010 
Stojina nohy 465 793 ks / rok 2010 
 
Z tabulky vyplývá, ţe při 3 směnném provozu by byla maximální roční kapacita  
273 823 ks stolů Fredrik. 
 
 Pracoviště pro výrobu spodního profilu nohy a pracoviště pro výrobu stojiny nohy 
vykazují při 3 směnné provozu vyšší kapacitu výroby, ale z důvody vytíţení pracoviště pro 
svařování nohy zůstanou nevyuţita na 100%. 
  
Pro zvýšení kapacity výroby pracoviště pro svařování nohy, které je úzkým místem 
navrhuji vytvořit další pracoviště pro svařování, nebo rozšíření stávajících 2 přípravků pro 





5.2.2. Kapacitní výpočty stolu Desk Fredrik 
 
Tab 12 -  Počet vyrobených kusů dílů za rok 2010 
DÍL STOLU DESK FREDRIK POČET VYROBENÝCH KUSŮ / ROK 2010 
Svařenec nohy (levé, pravé) 319 950 ks / rok 2010 
Spodní profil nohy (levý pravý) 2 417 222 ks / rok 2010 
Horní profil nohy 6 661 892 ks / rok 2010 
Stojina nohy 1 130 490 ks / rok 2010 
 
Stůl Fredrik se skládá: 
2 ks svařenec nohy (levá a pravá) 
2 ks spodní profil nohy (levý a pravý) 
2 ks horní profil nohy 
2 ks stojina nohy 
 
Tab 13 – Počet vyrobených kusů stolů za rok 2010 
DÍL STOLU DESK FREDRIK POČET VYROBENÝCH STOLŮ / ROK 2010 
Svařenec nohy (levé, pravé) 159 975 ks / rok 2010 
Spodní profil nohy (levý pravý) 1 208 611 ks / rok 2010 
Horní profil nohy 3 33 946 ks / rok 2010 
Stojina nohy 565 245 ks / rok 2010 
 
Z tabulky vyplývá, ţe při 3 směnném provozu by byla maximální roční kapacita  
159 975 ks stolů Desk Fredrik. 
  
Pracoviště pro výrobu spodního profilu nohy a pracoviště pro výrobu stojiny nohy 
vykazují při 3 směnné provozu vyšší kapacitu výroby, ale z důvody vytíţení pracoviště pro 
svařování nohy zůstanou nevyuţita na 100%. 
Pro zvýšení kapacity výroby pracoviště pro svařování nohy, které je úzkým místem 
navrhuji vytvořit další pracoviště pro svařování, nebo rozšíření stávajících 2 přípravků pro 







Zadáním mé diplomové práce bylo vnést prvky štíhlé výroby do výrobního systému 
výrobkové řady stolu Fredrik a Desk Fredrik. 
 
V prvotní části analýzy současného stavu jsem charakterizoval společnost Kovona 
System, a.s., uvedl jsem její výrobní činnost a popsal vybrané výrobní pracoviště. V druhé 
části analýzy současného stavu jsem provedl popis stolu Fredrik a Desk Fredrik, kde jsem 
uvedl všechny díly, z níţ se stoly skládají a k jednotlivým dílům jsem popsal operace  
a normy času, které byly naměřeny technology společnosti. 
 
V další části mé práce jsem zhodnotil analýzu současného stavu a navrhnul jsem 
prvky štíhlé výroby do výrobního systému výrobku stolu Fredrik a Desk Fredrik. 
 
 V části aplikaci návrhu řešení na vybraném výrobním programu jsem se zaměřil 
na jeden z nástrojů štíhlé výroby a to metodu 5 S. Výsledkem zavedení metodiky 5 S bývá 
často nová výkonová norma. Její stanovení má 3 fáze a to analýza práce, měření práce  
a normování práce. 
 
Na vybraných pracovištích jsem provedl ověření norem času pomocí metody 
předem stanovených časů – metody Basic Most a dospěl jsem k zjištění, ţe 6 pracovišť 
ze 7 měřených má nadhodnocené časové normy v rozsahu od 6 – 41 %.  
 
V poslední části aplikace návrhu řešení jsem provedl kapacitní výpočty pro 
vybrané pracoviště, na níţ jsem provedl Basic Most metodu a určil jsem maximální 
kapacitu výrobnosti pracovišť, která by byla pří nepřetrţitém 3 směnném provozu pro stůl 
Fredrik 273 823 ks stolů/ rok 2010 a pro stůl Desk Fredrik 159 975 ks stolů/ rok 2010.  
 
Zjistil jsem, ţe pracoviště pro svařování nohy stolu Fredrik a Desk Fredrik jsou 
nejuţšími místy z měřených pracovišť. 
 
Věřím, ţe moje diplomová práce bude mít přínos pro společnost Kovona System, 
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Dále chci poděkovat technologu panu Janu Trudičovi, za poskytnutí materiálu 
nezbytně nutných pro řešení mé diplomové práce a také chci poděkovat dělníkům,  
za výbornou spolupráci a celému vedení společnosti Kovona System, a.s. Český Těšín.  
 
Můj dík patří rovněţ mé rodině a přítelkyni, za podporu a trpělivost při psaní této 
práce. 
 
 
